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(54) Verfahren zur Herstellung eines flachigen Schaltungstragers 



(57) Verfahren zur Herstellung eines flachigen 
Schaltungstragers, bel dem auf einem Stutzkorper zu- 
mlndestzwei Leiterbllder(3. 3.n)erzeugtwerden,wpbei 
als Stutzkorper ein Hilfstrager (1) aus einer kontihuier- 
lich ausgebildeten, metallischen Basisfolie einer DIcke 
von mindest 5 \im verwendet wird, auf die zunachst zu- 
mlndest eine erste, kontinulerllch ausgebildete Isolier- 



schicht (2) aufgebracht wird und wobei auf die Isolier- 
schicht (2) indererforderlichen Anzahl abwechseind je- 
weils ein Leiterbild (3) und daran nach Bedarf eine kon- 
tinuierlich ausgebildete, weilere Isollerschicht (2.n) auf- 
gebracht und festgelegt wird, wonach das so erhaltene 
Gebilde auf einen flachig ausgebildeten, elektrisch Iso- 
lierenden Stutzkorper (5) auflaminiert wird. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifflein Verfahren zur Herstel- 
lung eines flachigen SchaltungstrSgers, bei dem auf ei- 
nem Stutzkorper zumindest zwei Leiterbilder erzeugt 5 
warden. . 

Stand der Technik 



[0002] Ein solches Verfahren Ist bekannt. Die Leiter- io 
bilder werden dabei ubereinanderliegend auf einem 
Stutzkorper aus polymerem Werkzeug erzeugt, wobei 
es insbesondere bei felnen Strukturen aulierst schwie- ^ 
rig Ist, sle zur gegenseltlgen Erginzung miteinander In 
Verbtndung zu bringen. Die elektrische Kapazltat eines 15 
solchen Schaltungstrigers ist dadurch mafigeblich 
durch die GrofJe des Stutzkorpers begrenzt. Es ent- 
stand daher der Wunsch. die elektrische Kapazit3t der- 
artiger Schaltungstrager zu enweitern. 



Darstellung der Erfindung 
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[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das 
Verfahren der eingangs genannten Art derart weiterzu- 
entwickeln, dass bei ^infacher Handhabbarkeit Schal- 25 
tungstrager mit einer deutlrch vergrSBerten, elektrl- 
schen Kapazitat erhalten werden konnen. 
[0004] Diese Aufgabe wird erfindungsgemali bei el- 
hem Verfahren der eingangs genannten Art mIt den 
kennzelchnenden Merkmalen von Anspriich 1 geldst. 3o 
Auf vorteilhafte Ausgestaltungen nehmen die Unteran- 
spruche Bezug. 

[0005] Bet dem erfindungsgemaBen Verfahren ist es 
vorgesehen, dass als Stutzkorper ein HilfstrSger aus ei^ 
ner kontinuierlich ausgebildeten, metallischen Basrsfo- 35 
fie einer Dicke von zumindest 5 ^im verwendet wIrd, auf 
die zunachst zumindest eine ersle kontinuierlich ausge- 
blldete Isolierschichtaufgebrachtwird, dass auf die Iso- 
Herschichl in der erforderllchen Anzahl abwechseind je- 
wellszumindesteln Leiterblld und nach Bedarf eine kon- 40 
tinulerllch ausgebildete, weitere isolierschicht aufge- 
bracht wird, wonach das so erhaltene Gebllde auf einen 
flachig ausgebildeten, elektrisch isolierenden Stutzkor- 
per auflamlnlert und die Baslsfolle gegebenenfalls ent- 
feml wird. Bin wesentliches IVIerkmal des erfindungsge- 45 
maBen Verfahreris besteht somit darin, dass der wah- 
rend dessenAnwendungerforderllche Stutzkorper nicht 
mehr a us polymerem Werkstoff besteht, sondern aus ei- 
nem Hllfstrager aus einer metallischen Basisfojie einer 
Dicke von zumindest 5 ^m. Derartige Baslsfolien beste- 50 
hen im allgemeinen aus Kupfer. Dies schliefit nicht aus, 
dass gegebenenfalls auch Baslsfolien aus anderen Me- 
tallen zur Anwendung gelangen konnen. Je nach Art 
des verwendeten .Metalls betragt der lineare VVarme- 
ausdehnungskoeffizieht wenlger als 50 % desjehigen 55 
der nach dem Stand der Technik ubiicherwelse zur An- 
wendung gelangenden polymeren Werkstoffe. Hier- 
durch ist eserheblich verelnfacht, die stch wShrend der 



Durchfuhning des Verfahrens ergebenden, durch Tem- 
peratuHA^echsel, Zug- und Druckbelastungen sowie die 
durch chemische Einwirkungen bedlngten Dlmensions- 
verSnderungen auf kleine VVerte zu begrenzen und blei- 
bende DImensionsveranderungen zu verhindern. Auch 
bei sehrfein strukturlerten Leiterbiidem ist es dadurch 
weltgehend problemlo^ moglrch, diese einander In pra- 
ziser Weise zuzuordnen und dadurch gegebenenfalls 
auch inelnander ubergehen zu lessen. Die elektrische 
Kapazitat des Schaltungstrigers Idsst sich dadurch 
nach Bedarf vervielfachen. 

[0006] Fur die Dimensionsstabilitat des- HllfstrSgers 
Ist es von erheblicher Bedeutung, dass die zu seiner 
Herstellung venfl^endeten Metalle sich in chemischer 
Hinsicht wesentlich inerter verhalten als alle polymeren 
Werkstoffe. Auch die wahrend der Durchfiihrung des 
Verfahrens auf den Stutzkorper einwirkenden LSsungs- 
oder Alzmlttel bewirken daher im allgemeinen kelne DI- 
mensionsveranderungen. Auliendem slnd derartige Me- 
tallfollen trotz ihrer ausgezeichneten Dimensionsstabi- 
litat gut wickelbar. blegbar, zugfestund leicht zu verar- 
beiten. 

[0007] Wenn als HilfstrSger eine kontinuierlich ausge- 
blldete, metalllsche Baslsfblie einer Dicke von 10 bis 
200 ^m verwendet wird. besteht des weiteren die Mog- 
llchkelt, die Basisfolie rhrerselts in einem abschlleHen- 
den Verfahrensschritt in die Gestalt eines weiteren Lei- 
terbildes zu iiberfuhren. Dazu vorausgehend wird der 
flachige Schaltungstrager mit der gegenuberliegenden 
Seite zunachst auf einen Stutzkfirper aus polymerem 
Werkstoff auflaminiert und die Basisfolie anschlieRend 
in die Geistalt des letzten Leiterbildes uberfuhrt. Dieses 
kann gegebenenfalls mit den ubrigen Leiterbiidem in 
elektrisch leitende Verbindung gebracht werden und 
diese elektrisch erganzen. Dergebrauchsfertige Schal- 
tungstrager unterscheidet sich bei einer solchen Ausbil- 
dung nicht von den bisher bekannten. Es ist somit wei- 
terhin moglich, einen solchen. aus polymerem Werkstoff 
bestehenden und in einem abschllefienden Arbeits- 
schrilt aufgebrachten Stutzkorper als Werbetrager zu 
verwenden, wie das beispielsweise bei Scheckkarten 
bekannt und gebrSuchlich ist. 

[0008] Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung Ist es 
vorgesehen, dass jeweils zumindest eine Isolierschicht 
vor der Erzeugung und Aufbringung des nSchsten Lei- 
terbildes mit zumindest eIner Durchbrechung versehen 
wird und dass die Durchbrechung bei der Erzeugung 
und Aufbringung des nachsten Leiterbildes mit einem 
elektrischen Leiter gefullt wird, der die beiderseits der 
Isolierschicht angeordneten Leiterbilder elektrisch lei- 
tend miteinander verblndet. Durch die Isolierschicht fin- 
del somit eine Durch kontaktierung statt, was es ent- 
behrlich macht, elektrisch leitende Verbindungen im Au- 
lienbereich der Leiterbilder vorzusehen, um diese zu 
verbinden' Hierdurch Ist nicht ausgeschlossen, derarti- 
ge AuBenverblndungen . die zumindest eines der Leiter- 
bilder Im AuBenbereich teilweise umgreifen, erganzend 
Oder altemativ vorzusehen . 
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[0009] Als besonders zweckmadig hat es sich erwie- 
.sen. wenn die Ourchbrechung bei einer derartigen 
Durchkontaktierung mit dem Werkstoff des das nachste 
Leiterbild bildenden. elektrischen Leiters ausgefullt 
wird. Die Durchfuhrung gestallel sicli in diesem Falle 5 
nicht nur besonders einfach, sondern auch besonders 
funktionssicher hinsichtlich des zu bildenden elektri- 
schen Kontaktes.. 

[0010] Die hierzu erforderliche Durchbrechung kann 
erzeugt werden. indem auf der vorausgegangenen Iso- io 
lierschicht eine Abschirmmaske erzeugt und die Isolier- 
schicht nachfolgend an den nicht von der Abschirmmas- 
ke bedeckten Stellen vollstahdig entfemt wird. Letzteres 
kann beispielswelseunterAnwendungderLasertechnik 
erfolgen. 

[0011] Als vorteilhaft hat es sich bewahrt, wenn die 
Abschirmmaske erzeugt wird, indem zunachst eine kon- 
tlnuierllch ausgebildete, metallische Oder polymere 
Schicht auf die Isoliersch icht aufgebracht wird und wenn 
die kontinuierliche Schicht nachfolgend durch photoli- 20 
thographische Verfahren und atztechnische Methoden 
in die Form der Abschirmmaske uberfuhrt wird. 
[0012] Fails eine kontinuierliche, metallische Schicht 
zur Anwendung gelangt, geniigt eine sehr geringe 
Schichtdicke, wie beispielsweise durch Aufdampfen ei- 25 
nes Metalls auf die Isolierschicht erhaltlich. Sie wird nur 
benotigt, urn in der Isolierschicht die erforderlichen 
Durchbrechungen zu erzeugen. Im Anschluss daran 
kann sie wegen ihrer besonders geringen Schichtdicke 
sehr leichtwiederentferntwerden, beispielsweise durch 30 
einen weiteren Atzprozess. 

[0013] Die Abschirmmaske kann auch durch unmittel- 
bares Aufdrucken und Verfestigen einer abschlrmend 
wirkenden, metallischen und/oder polymeren Substanz 
auf die abzudeckenden Stellen der Isolierschicht er- 35 
zeugt werden. Bei einer solchen Durchfuhrungswelse 
erubrigt es sich. die nicht benotigten Stellen durch An- 
wendung photolithographlscher Verfahren und atztech- 
nischer Methoden nachfolgend zu entfernen. Es 1st je- 
doch verhaltnismafiig schwierig, bei feinen Strukturen 40 
die erforderliche Prazision zu erhalten. Bedingt durch 
die Verwendung einer metallischen Basisfolie als Stutz- 
korper weist das zu bedruckende Bildgebilde jedoch ei- 
ne grofie Dimensionsstabilitat auf. was es auch bei der 
Anwendung von drucktechnischen Methoden erieich- 45 
tert. gute Arbeitsergebnisse zu erzielen. 
[0014] Auf die erste kontinuierlich ausgebildete Iso- 

• lierschicht kann in der jeweils erforderlichen Anzahl ab- 
wechselnd jeweils zumindest ein Leiterbild und nach 
Bedarf jeweils eine weitere, kontinuierlich ausgebildete so 
Isolierschicht aufgebracht werden. Auf diese Weise wird 
insbesondere dann, wenn die einzelnen Leiterbiider in- 
einander libergehend ausgebildet sind. auf der verfug- 
baren Flache des Stutzkorpers ein Leiterbild erzeugt, 
das insgesamt von nahezu beliebiger Grofie ist. Bei- 55 
spielsweise in Scheckkartenformate lassen sich auf die- 
se Weise auderst komplexe Schaltungen und damit 

' auch Funktionen integrteren. 
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[0015] Das schliefilich erhaltene Gebilde kann ab- 
schlief^end auf einen fiachig ausgebildeten, elektrisch 
isolierendenStutzkorperauflaminiert werden, beispiels- 
weise auf einen solchen aus Kunststoff. um die Hand- 
habbarkeit zu verbessern und an diejenlge der bekann- 
ten Scheckkarten anzupassen. Dieses ist nicht unbe- 
dingt erforderlich und kann entfalien, wenn eine manu- 
elle Handhabung w3hrend des .Gebrauchs nicht vor- 
kommL 

[0016] Bevorzugt wird ein solcher Stutzkorper auf die 
von der Basisfolie abgewandte Seite auflaminiert, was 
es eriaubt, die Basisfolie abschlief^end zumindest teil- 
weise wieder zu entfernen. Sie kann dabel zugleich in 
die Gestalt eines letzten Leiterbildes uberfuhrt werden 
und die insgesamt berelts vorhandene Schaltung gege- 
benenfails erganzen. Dazu hat es sich als zweckmSflig 
enviesen. wenn auf die Basisfolie zur Erzeugung des 
letzten Leiterbildes eine Abschirmmaske aufgebracht 
und die Basisfolie an den nicht von der Abschirmmaske 
bedeckten Stellen zur Bildung des letzten Leiterbildes 
vollstandig entfemt wird. Dabei kann beispielsweise 
Atztechnik zur Anwendung gelangen oder andere, ein- 
schlagig bekannte Methoden. Abschliefiend wird das 
letzte. Leiterbild zur Vermeidung . von unerwunschten 
Kurzschlussbrucken mit einer letzten, elektrisch wirksa- 
men Isolierschicht iiberdeckt. 

Kurzbeschreibung derZeichnung , 

. [0017] Das erfindungsgemHrie Verfahren ist in der 
Zeichnung anhand eines Ausschnittes aus einem langs- 
geschnittenen Schattungstrager wiedergegeben und 
wird nachfolgend naher eriautert. 
[0018] Es zeigen: 

Fig. 1 Ein erstes Stadium des erflndungsgemalien 
Verfahrens anhand eines Leitungstragers in 
langsgeschnittener Darsteilung. DerLeitungs- 
trager weist einen Hilfstrdger 1 aus Metall auf, 
auf den in mehreren uberelnander liegenden 
Schichten aufgebracht sind eine Isolierschicht 
2, ein Leiterbild 3, eine Isolierschicht 2.n und 
eine Abschirmmaske 8. 

Fig. 2 Den Schaltungstrager nach Fig, 1 im An- 
schluss an die vorausgegangene Entfernung 
der Abschirmmaske 8 und die ersatzweise 
Aufbrlngung einer weiteren, kontinuierlichen 
Schicht 9 aus elektrisch leitendem Werkstoff 
unter vollstandiger Ausfullung der Durchbre- 
chung 2.1 der Isolierschicht 2.n mit dem elek- 
trisch leitenden Werkstoff zur Erzeugung einer 
Durchkontaktierung 3.1. 

Fig. 3 Das in Fig. 2 gezeigte Gebilde im Anschluss 
an die Uberfuhrung der Schicht 9 In die Gestalt 
eines weiteren Leiterbildes 3.n und das nach- 
folgende Aufkaschieren eines Stutzkorpers 5 
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aus polymerem Werkstoff auf die Oberseite. 

Fig. 4 Das Gebilde gemaii Fig. 3 irri Anschluss an die 
Oberfijhrung des IHitfstCitzkdrpers 1 In die Ge- 
staft eines weiteren Leitungsblldes 1.3 und 
dem anschliefl^enden Aufbringen einer ietzten 
Isolierschiclit 2:n auf desseh frei liegende 
Oberseite. 

Ausfuhrung der Erfindung 

[0019]. Bel dem erfindungsgemaHen Verfahren ge- 
langt der Stulzkorper zunSchst als HilfstrSger 1 In Ge- 
stalt einer kontinuierlich ausgebildeten. metalllschen 
Baslsfolie 1 einer DIcke von bevorzugt 10 bis 200 
zur Anwendung, bevorzugt In einer DIcke von 20 bis 80 
[im. Auf die Oberseite der Basisfolle wird zunSchst elne 
kontinuierlich ausgebildete Isolierschlcht 2 aufgebracht 
und darauf eine kontinuieriiche Schicht aus einem elek- 
trischeh Leiter. beisprefsweise aus MetalL Bevorzugt 
gelangt fiir die Schicht Kupfer zur Anwendung. Die Dik- 
ke betragt ebenfalls 10 bis 200 ^im. bevorzugt 30 bis 60 
fim. 

[0020] Die Isolierschlcht 2 kann vor der Erzeugung 
und Aufbringung des nachsten Leiterbildes 3.n (Fig. 3) 
mit zumindest einer Durchbrechung 2.1 versehen wer- 
den, wobel die Durchbrechung 2.1'bel der Erzeugung 
und Aufbringung des nachsten Leiterbildes 3.n mIt ei- 
nem elektrlschen Leiter gefullt wIrd, der die belderseits 
an die Isolierschlcht angrenzenden Leiterbllder 3, 3.n 
elektrisch leitend mitelnander verbindet. Dazu wird zur 
Durchbrechung 2.1 mit dem Werkstoff des das nachste 
Leiterblld 3.n bildenden, elektrischen Leiters ausgefullt. 
HIerbei hat es sich als zweckmaHig erwiesen, wenn die 
Durchbrechung 2.1 erzeugtwird, indem auf der Isolier- 
schlcht 2.n zunachst elne Abschirmmaske 8 erzeugt 
und die Isdiierschlcht 2.n nachfolgend an den nicht von 
der Abschirmmaske 8 bedeckten Stellen vollstandig 
entfemt wird, beisplelswelse unter Anwendung der La- 
ser- Oder Atztechnik. 

[0021] Die Abschinnmaske 8 kann erzeugt werden, 
indem zunachst elne kontinuieriiche, metalllsche Oder 
polymere Schicht auf die Isollerschicht 2.n aufgebracht 
wird, wonach die kontinuieriiche Schicht durch photoli- 
thographische Verfahren und aitztechnische Methoden 
in die Form der Abschirmmaske 8 uberfuhrt wird. 
[0022] Falls die Isolierschlcht unter Anwendung der 
Lasertechrilk ehtfernt werden soil, geniigt es, eine kon- 
tinuieriiche, metalllsche Schicht auf der Isolierschlcht zu 
erzeugen; wie beisplelswelse durch Aiifdampfen eines 
Metalls erhaltlich, beisplelswelse von. Kupfer. Die DIcke 
einer derart aufgedampften Schicht kann aufierstgering 
bemessen sein und beisplelswelse 5 bis 10 \irr\ betra- 
gen. Sie lasst sich durch die geringe Dicke bel Bedarf 
sehr leicht entfernen, beispielsweise durch Anwendung 
der Atztechnik: 

[0023] Die Abschirmmaske 8 kann auch durch Auf- 
drucken und Verfestlgen einer abschirmend wirkenden 



metalllschen und/oder polymerem Substanz auf die ab- 
zudeckenden Stellen der Isolierschlcht 2.n erzeugt wer- 
den. Die Anbringung ist technlsch besonders einfach 
durchfuhrbar. 

5 [0024] Die Anzahl der im SInne der vorstehenden 
Darlegungen auf den Hilfstrageraufgebrachten und ge^ 
gebenenfalls unterelnander verbundenen Leiterbllder 
ist beliebig, Bedlngt durch die grofie Dimenslonsstabill- 
tat und dadurch, dass sich der HilfstrSger aufgrund sei- 

10 ner Zusammensetzurig aus Metal! weitestgehend inert 
gegenuber der Einwirkiing von chemischen Substan- 
zen und physikalischen Belastungen verhalt. sind allein 
funktionelle Erfordernlsse des gebrauchsferllgen Schal- 
tungstrSgers mal^geblich hierfur. 

15 [0025] Auch hinsichtlich der Art der zur Anwendung 
gelangenden Isollerschichten 2 sind Im Rahmen der 
vorliegenden Erfindung keine besonderen Auflagen zu 
erfullen. Die einzelhen Isolierschlchten k6nnen aus vor- 
gefertigten Follen bestehen, beispielsweise aus Folien 

20 aus polymerem Werkstoffen, welche unter Verwendung 
eines sekundSren Klebers nach Bedarf mIt der berelts 
vorliegenden Unterlage verkle.bt werden, Es besteht 
auch die Mogllchkeil, elektrisch isolierende pollen aus 
polymeren Werkstoffen zli venwenden und in thermopla- 

25 stisch enveichtem Zustand mit der jeweillgen Unterlage 
zu'verkleben. Des weiteren ist es mSglich, einen enl- 
sprechenden, elektrisch Isolierenden, polymeren Werk- 
stoff In erweichtem Zustand unmittelbar auf die Oberfla- 
che aufzubringen und Im Zuge der nachfolgenden Ver- 

30 festigung mit der Unterlage zu verkleben, beisplelswel- 
se im Zuge der Erkaltung. 

[0026] Ausgehend vom spateren Gebrauch Ist es 
hSufig enwunscht. dass der flachige Schaltungstrager 
abschlleliend mit einem Stutzkdrper aus polymerem 

35 Werkstoff verbunden wird, beisplelswelse mit einem 
Stutzkdrper in Gestalt einer biegesteifen Platte. Als be-, 
vorzugter Werkstoff gelangt diesbezuglich zur An- 
wendung. ZweckmaRig wird ein solcher Stutzkorper mit 
der von def Baslsfolie 1 abgewandten Seite des Schal- 

"fo tungstragers verbunden. Auch dabei konnen die vorste- 
hend beschriebenen Lamlniertechnlken zur Anwen- 
dung gelangen. d.h. der Stutzkdrper 5 kann aus einer 
vorgefertlgten Folle bestehen, die entweder durch ther- 
moplastische Enveichung oder durch Ven/vendung ei- 

^5 nes sekundaren Klebstoffes mit dem Gebilde verbun- 
den wird. Alternativ besteht auch die Mogllchkeit, gege- 
benenfalls eInen zuvor erwelchten, polymeren Werk- 
stoff unmittelbar auf das Gebilde aufzubringen und im 
Zuge seiner Formgebung und Verfestlgung damit zu 

50 verbinden. 

[0027] Die gegenuberliegende Selte Ist zu diesem 
Zeitpunkt immer noch mit dem Milfstrager 1 aus einer 
Basisfolle aus Metall versehen. DIese kann abschlle- 
liend zumindest teilweise entfemt werden. Es besteht 

55 dabei insbesondere die Mogllchkeit, die Basisfolie auch 
ihrerseits in die Gestalt eines Ietzten Leiterbildes 1.3 zu 
uberfuhren und in die Gesamtschaltung zu integrieren. 
Hierbisl hat es sich als zweckmdHlg erwiesen, wenn auf 
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die Basisfolie zur Erzeugung des letzten Leiterbildes 1 .3 
eine Abschirmmaske 8 aufgebracht urid die Basisfolie 
an den nicht von der Abschirmmaske 8 bedeckten Stel- 
len zur Bildung des letzten Leiterbildes 1.3 vollstandig 
entfernl wird. Auch dabel konnen wiederum Atz- oder 5 
LasertechnikenzurAnwendung gelangen. Umwahrend 
des spateren Gebrauches eine unerwunschte Kurz- 
schlussbriickenbildung In dem nunmehr ungeschtitz- 
ten, letzten Leiterbild zu vermeiden. hat es sich als 
zweckmd&ig erwiesen. es abschlieflend mit einer letz- io 
ten Isolierschicht 2.n zu uberdecken. ZweckmaBIg ge- 
langt auch diesbezuglich eine elektrlsch Isolierende, 
kratzfeste Schicht aus einem polymeren Werkstoff zur 
Anwendung, beispielsweise aus ABS. Diese Schicht 
I3llt sich gegebenenfalls ebenfalls als Werbetrager ver- is 
wenden. 



Patentanspruche 

20 

1. Verfahren zur Herstellung sines flachigen Schal- 
tungstrSgers, bei dem auf einem Stutzkorper zu- 
mlndest zwei Leiterbilder erzeugt werden. dadurch 
gekennzeichnet, dass als Stutzkorper ein Hilfstra- 
ger (1) aus einer kontinuierlich ausgebildeten, me- 25 
tallischen Basisfolie einer Dicke von mindest 5 ^m 
verwendet wird, auf die zunachst zumindest eine 
erste, kontinuierlich ausgebildete Isolierschicht (2) 
aufgebracht wird, dass auf die Isolierschicht (2) in 
der erforderlichen Anzahl abwechseind jeweils ein 30 
Leiterbild (3) und daran nach Bedarf eine kontinu- 
ierlich ausgebildete, weitere Isolierschicht (2. n) auf- 
gebracht und festgelegt wird, wonach das so erhal- 
tene Gebilde auf einen flachig ausgebildeten, elek- 
trischlsolierenden Stutzkorper (5) auflaminiert wird. 35 

2. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass eine Basisfolie einer Dicke 
von 10 bis 200 ^im verwendet wird. 

40 

3. Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, dass zumindest eine Iso- 
lierschicht (2, 2.n) vor dem Aufbringen des nach- 
sten Leiterbildes (3, 3.n) mIt zumindest einer Durch- 
brechung (2.1) versehen wird und dass die Durch- 45 
brechung bei der Erzeugung des nachsten Leiter- 
bildes {3.n) mit einem elektrischen Leiter (3.1) aus- 
gefullt wird, der die beiderseits der Isolierschicht an- 
geordneten Leiterbilder (3, 3.n) elektrlsch ieitend 
verbindet. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Durchbrechung (2.1) mit dem 
das nachste Leiterbild (3.n) bildenden, elektrischen 
Leitenwerkstoff zur Erzeugung einer Durchkontak- .55 
tierung (3.1) ausgefullt wird. 



kennzeichnet, dass die Durchbrechung (2.1) er- 
zeugt'wlrd, indem auf der Isolierschicht (2, 2.n) eine 
Abschirmmaske (8) erzeugt und die Isolierschicht 
(2, 2.n) nachfolgend an den nicht von der Abschinn- 
maske 8 bedeckten Stellen . vollstandig entfernt 
wird, 

6. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Abschirmmaske (8) er- 
zeugt wird, indem zunachst eine kontinuierliche 
metallische oder polymere Schicht auf die Isolier- 
schicht (2, 2.n) aufgebracht und dass die kontinu- 
ierliche Schicht nachfolgend durch photolithogra- 
phische Verfahren und atztechnische Methoden in 
die Form der Abschirmmaske (8) uberfiihrt wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass eine kontinuierliche, metallische 
Schicht durch Aufdampfen eines Metalls auf die 
Isolierschicht (2, 2.n) erzeugt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4. dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Abschirmmaske (8) durch 
unmittelbares Aufdrucken und Verfestigen einer ab- 
schirmend wirkenden, metailischen.und/oder poly- 
meren Substanz auf die abzudeckenden Stellen der 
Isolierschicht (2, 2.n) erzeugt .wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Gebilde mit der 
von dem Hilfslrager (1) abge^andten Seite auf den 
Stutzkorper (5) auflaminiert wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Hilfstrager (1 ) abschlieHend zu- 
mindest tellweise entfernt wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Hilfstrager (1) abschliel^end 
teilweise entfernt und in die Gestalt eines letzten 
Leiterbildes (3.nj iiberfuhrt wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass auf den Hilfstrager (1) eine Ab- 
schirmmaske (4) aufgebracht und der Hilfstrager 
(1) an den nicht von der Abschirmmaske (4) be- 
deckten Stellen zur Bildung eines letzten Leiterbil- 
des (3.1) vollstandig entfernt wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das letzte Leiterbild' (3.1) abschlie- 
liend mit einer letzten Isolierschicht (2.n) uberdeckt 
wird. 



5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch g*e- 
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